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10 Verfahren TOLttflr gtellunqyon Brlefh O H en aus efner beweaten Materlalbahn 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von BrlefhQUen aus elner bewegten 
Materlalbahn, insbesondere betrifft sie ein Verfahren zum lagegerechten Positlonleren 
einer Folge von Druckbildern relativ zu einer Bezugskante innerhalb der aus der 
15 Materlalbahn nach dem Druckvorgang durch Form- und Trennsohnitte gebildeten 
Zuschnitte, 

Zur Herstellung von Briefhullen wird die Materlalbahn In vlelfflltiger Welse In 
hintereinander gesehalteten Stationen bearbeitet, bevor sie endllch durchtrennt und In 
20 Form von eogenannten Zuschnitten welteren Arbeltsstationen zugeftihrt wird. 

Bel der Arbeit an der Bahn besteht ein grunds&tzliches Problem darln, dlese Arbeiten 
in der richtlgen Phasenlage zueinander durchzufuhren. 
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Einer der ersten Arbeitsgfinge an der Bahn 1st deren Bedrucken. Der seitliche 
Formschnitt und der Trennachnitt erfolgen erst spater an welter stromabw&rts 
gelegener Stelle. Dabei'muB das Druckbild eine vorgegebene Position Innerhalb des 
durch die Schnitte erzeugten Zuschnittes etnnehrnen. d.h. Drucken und Beschneiden 
der Bahn muB In korrekter Phasenlage zueinander erfolgen. 



f # Eingestellt wird diese Phasenlage wfihrend elnes kurzen Probelaufs der Masohine. Ein 

solcherart entstandener bedruckter Zuschnitt wird dabei ais Muster entnommen und 
auf die korrekte Lage des Druckbildes Innerhalb des Zuschnittes anhand einer realen 
Oder gedachten Bezugskante kontrolliert 
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Sollte eine Korrekturder Druckbildposition erforderlich seln, so erfolgt diese beim 
konventionellen Maschinenbau mit durchgehender Hauptantrrebswelle durch 
Verdrehen der Druokstation gegenuber der Antriebswelle, etwa durch Losen einer 
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Klemmverbindurig Oder, wenn es sich um kleinere Korrekturbetrage handelt, durch 
Axialverachiebung schrag verzahnter Zahnr&der im Antriebszug. 

Bei modemen Maschinen mft Elnzelantrieben der Stationery uber Servomotore erfolgt 
5 die Korrektur der Druckbildlage durch schrittweises Herantasten an die gewQnschte 
Position. Dazu wird der Antriebsmotor des Druckwerkes durch wiederholtes Drucken 
eines Plus- oder Minustasters jeweils um einen winzigen Betrag gegenQber dem 
Antrieb der Schneidstation vor- oder zurUckgesteilt. Dieser Vorgang wird solange 
fortgesetzt, bis sich eugenscheinlich die korrekte Lage des Druckbildes innerhalb des 
10 Zuschnittes einstellt. 

Nachteilig an dieser Art des schrittweisen Positionierens des Druckbildes innerhalb des 
Zuschnittes ist es, daB bel groBeren Korrekturbewegungen sehr viele solcher Schritte 
erforderlich sind, d.h. der Einstellvorgang zieht sich Ober elne recht lange Zeit hin, und 
15 fuhrt zudem zu einer hohen AusBchuBquote. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren zur Herstellung von Briefhullen aus 
bewegten Materialbahnen zu schaffen, das es gestattet, elne evtl. erforderllche 
Korrektur der Position des Druckbildes innerhalb des Zuschnittes unabhfingig von der 
20 GrdBe der erforderlichen Korrekturbewegung in einem einzigen Schritt durchzufuhren. 

Gelost wird dtsse Aufgabe der Erfindung durch die Verfahrensschritte; 

a) Aufbringen von Druckbltdern auf die Materialbahn 

b) Bilden von Zuschnitten durch Einbringen von Form- und Trennschnitten in die 
25 bedruokte Materialbahn 

c) Entnehmen eines bedruckten Zuschnittes aus der Maschlne 

d) Bestirnmen des Ist-Abstandes des Druckbildes von einer Bezugskante anhand des 
ale Muster dienenden, der Maschlne entnommenen Zuschnittes 

e) Errechnen der Differenz zwischen dem ermittelten Ist-Abstand des Druckbildes zur 
30 Bezugskante und einen vorgegebenen Soll-Abstand des Druckbildes zur 

Bezugskante 

f) Manuelles Eingeben der Differenz zwischen Ist- und Soll-Abstand als Korrekturwert 
In elne Steuerelektronik 

35 Vorteilhaft an dieser Ldsung Ist es, daB die gesamte Korrekturbewegung der 

Druckstation gegenuber der Schneidstation in einem einzigen Schritt durch Vorgabe 
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eines Zahlenwertes ausgelost wird.. Dadurch erfolgt die Elnstellung des Druckwerkes 
nlcht nur sehr schnell, sondern auch der anfallende AusschuB wird mlnimiert. 

Ein Beispiel fur die Anwendung des erflndungsgemaBen Verfahrens bei der 
5 Herstellung von BriefhCillen aus einer bewegten Materlalbahn ist in der Zeichnung 
dargestellt und wird im folgenden nfiher erlautert 

Die Zeichnurig zeigt in rein echematischer Darstellung: 

16 Fig. 1 Eine Seitenansicht eines Teils des Bahnbereiches einer 

Briefhullenherstellungsmaschine mit Druckwerk und Schneidstation 
Fig 2 Eine rein schematische Draufslcht auf den Bahnbereich einer 
Briefhullenherstellungsmaschfne gemaB Fig. 1 

is Der hler interesslerende Bereich einer von der Bahn arbeitenden BriefhOllenher- 
stellungsmaschine betrifft nur einen kleinen Ausschnitt der Gesamtmaschine und 
erstreckt sich von einer Druckstation 1 bis zu einer kurz dahinter, weiter stromabwarts 
angeordneten Schneidstation 2. Eine Materialbahn 3 wird von einer hier nicht 
dargestellten Abroflung kommend .durch die Druckstation 1 hindurchgefuhrt und mit 
einer fortlaufenden Folge von hier durch Rechteoke angedeuteten Druckbildern 4 
versehen und sodann unter der Einwirkung der Schneidstation 2 durch Form- und 
Trennachnltte 6 bzw. 6 in Zuschnltte 7 aufgetrennt. 
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Sowohl Druckstation 1 als auch Schneidstation 2, aber auch die hier nicht 
dargestellten, sog. Zugwalzen fur den Antrieb der Materlalbahn 3, verfugen iiber 
eigene Antriebsmotore 8 und 9. die im Normalbetrieb der Maschine ilber eine 
Steuerelektronik 1 0 phasenstarr miteinander verkoppelt sind, so daB eine einmal 
eingestellte Phasenlage unabhangig von Maschinengesohwindigkelt oder anderen 
Einftussen erhalten bleibt. 

Ledlglich zur Neueinstellung der Maschine, z.B. nach elnem Formatwechsel, wird die 
phasenstarre Verkopplung zwlschen Druckstation 1 und Schneidstation 2 kurzzeitig 
aufgehoben, urn eine Veranderung der relativen Lage des Druckbildes 4 zu den 
Schnittkanten 5 oder 6 zu ermdglichen. 

Dazu ist in folgender Weise vorzugehen: 
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Zunachst werden einige Druckbilder 4 auf die Materlalbahn 3 aufgebracht, bis 
mindestens elnes dieser Bllder unter der Schneldstation 2 hindurchgelaufen 1st und 
dabei somit mindestens ein Zuschnitt 7 mit dem gewQnschten Druckbild 4 entstanden 
1st Sodann wird die Maschine stiilgesetzt, Oder bei langsam laufender Maschine, ein 
5 entstandener Einzelzuschnitt 7 afs Muster entnommen und die Lage des Druckbildes 
zu einer Bezugskante ausgemessen. Im dargestellten Beispiel mflge der Trennschnitt 
6 die Bezugkante darstellen und das gemessene Ist-MaB a a n zwischen Hinterkante 
Druckbild 4 und Bezugskante 6 z.B. 1 cm betragen. Vorgegeben sei aber z.B. ein Soli- 
MaB von3 cm, d.h. es liegt eine Differenz von 2 cm in Richtung „spat" vor. Zur 
10 Beseitigung dieser Abweichung gibt der MaschinenfOhrer Dber eine Tastatur 1 1 das 
gewQnschte KorrekturmaB, hler also 2 cm, in Richtung ^Oher" ein. 

Die Steuerelektronik 10 16st daraufhin die phasenstarre Kopplung zwischen Druck- und 
Schneldstation und veranfaBt den Antrlebsmotor 9 der Druckstation 1 dazu, diese um 
15 den gewQnschten Betrag und in der gewQnschten Richtung relativ gegenuber der 
unverandert bleibenden Position der Schneldstation 2 zu verstellen. 

Nach erfolgter Korrektur der Position der Druckstation 1 wird die phasenstarre 
Verbindung zwischen Druck- und Schneldstation wieder hergesteilt, d.h. die Maschine 
20 1st wieder betriebsbereit bei nunmehr allerdings entsprechend der korrigierten Vorgabe 
verfinderter Positionierung des Druckbildes innerhalb des Zuschnittes. Als Ausschufl 
fallen bei der Wiederaufnahme des Normalbetriebes nur die wenigen Biatt Papier an, 
die slch wahrend des Einstellvorganges zwischen Druck- und Schneldstation 
befanden. 



Uber die hier beschriebene, erflndungsgemaBe Art des Posltionierens des Druckbildes 
hinaus, bleibt dem MaschinenfOhrer die herkdmmliche, befeits zum Stand der Technik 
geschilderte EinsteilmOglichkeit uber Plus-Minus-Taster, als zusatzliche Felneinstellung 
erhalten. 
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Verfahren zur Herstellung von Briefhtlllen aus einer bewegten Materialbahn, 
insbesondere ein Verfahren zum lagegerechten Positionieren einer Folge von 
Druckbildern relativ zu einer Bezugskante innerhalb der aus der Materialbahn nach 
dem Druckvorgang durch Form- und Trennschnitte gebildeten Zuschnitte, 
gekennzeichnet durch die Schritte: 

a) Aufbringen von Druckbildern auf die Materialbahn 

b) Bilden von Zuschnitten durch Einbringen von Form- und Trennschnitten in die 
bedruckte Materialbahn 

c) Entnehmen eines bedrucklen Zuschnittes aus der Maschine 

d) Beatimmen des Ist-Abstandes des Druokblldes von einer Bezugskante anhand des 
als Muster dienenden, der Maschine entnommenen Zuschnittes 

e) Errechnen der Differenz zwischen dem ermittelten Ist-Abstand des Druckbildes zur 
Bezugskante und einen vorgegebenen Soll-Abstand des Druckbildes zur 
Bezugskante 

f) Manuelles Eingeben der Differenz zwischen 1st- und Soll-Abstand als Korrekturwert 
in eine Steuerelektronik,. 
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Zusammerrfassung 

Bei der Herstellung von Briefhulien aus einer Materiaibahn wird die Bahn im Regelfall 
zunachst bedruckt und erst dann In efner Rotationsstanze in sogenannte Zuschnltte 
oder Briafhullenrohllnge aufgefrennt. 

10 

Dabei muB das Druckbild an rlchtiger Stelle Innerhalb des Zuschnittes zu liegen 
kommen. Um dies zu erreichen, werden zunachst in einem Probelauf der Maschfne 
einige Musterzuschnitte gebildet und vermessen. Die Abweichung zwischen Ist- 
Posftion des Druckbildes zur Soil-Position wird ermittelt und ein enteprechender 




15 Korrekturwert vom Maschinenfuhrer in die Steuerelektronik des Maschinenantriebs 
eingegeben. 
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